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BERGEN 
Anlegg for tilvirking av sild til mat~ 
Rapport fra en reklte bes Ølt i februar-mars 1961. 
Ved Einar Bagge-Lund og Erling Rongevær. 
I de senere år har avtaket frt"t; stor- og vårsildfisket her 
i landet i stadig Økende grad gått tii tilvirking av silda til mat 
(edlere produkter) i mots~t~ibg til anven,ctelse i sildoljefabrikker. 
For å bli orierltert om utviklingen i denne retning har en 
besØltt en re.kl-te bedrifter og særlig sl :lke ahlegg hvor det på for-
hånd var kjent at maskiner som fileteringsmas.ltiner o.l. blir an-
vendt, da en spesielt tok sikte på å studere mekanisering som ledd 
i tilvirkingen. 
Tabell l gir en oversikt over hvilke bedrifter som ble be-
søkt. Da storsildfisket i år kom igang senere enn vanlig og også 
til dels sviktet på de vanlige steder, måtte en god del av anleg-
gene besøkes uten at de var i drift, Dette ga allikevel god høve 
til å samle en rekke detaljer som det ellers ville v.ære vanskelig 
å skaffe, og det var da tanken å komme tilbake til endel bedrifter 
etter at silda var kommet, for å studere arbeidsgangen, personfor-
delingen osv. 
Produkter. 
Produktene som ble frem~tilt kan hensiktsmessig deles i 
grupper etter: 
A. den mekaniske råtilvirkingsmåte~ 
B. etterbehandlingen til det ferdige produkt, 
Produktene nedenfor gitt i gruppe A er etter opplysninger fra Sta-
tens Sildkontroll for å få gruppen komplett. 
A. Produkter av sild etter forbehandlingen, 
1. Hel sild (ubehandlet) 
2. Hodekappet sild (ikke magedradd) 
3. Hodekappet sild (magedradd) 
4. Norskganet sild (nippet) 
5. Skotskganet sild (kverk, gjeller og magesekk fjernet) 
6. Splittet sild (med hode) 
7. Splittet sild (uten hode, men med spor) 
8. Splittet sild (uten hode, uten skinn, uten spor) 
9. Splittet sild (uten hode og uten spor) 
10. Flekket sild ,(med sidebein (Hamburger-flekket) med eller uten 
spor ("dobbeltfilet" m.bein)) 
11. Flekket sild (uten sidebein, renflekket med eller uten spor) 
12. Filet (med skinn uten sidebein). 
13. Filet (uten skinn med sidebein) 








4. Salt- og sukkerbehandling 
5. Salt- og eddikbehandling 
6. Salt-, sukker- og krydderbehandling 
7. RØking 
8, Hermetisering 
Med unntak av hel fersk sild vil hvilken som helst behand-
lingsmåte i gruppe A alltid fØlges av en eller flere etterbehand-
lingsmåter under gruppe B. 
Det finnes en reltke kombinasjoner av disse grupper som en 
finner detunØdvendig å spesifisere her. Eksempelvis har en: 
A .•. l kombinert med Bel Frosset sild (lake-, luft- eller kontakt-
frosset (blokk)). 
A.l " n B.2 Iset sild .. 
A.l " 
,, B.3 Saltet hel sild (spekesild), 
A.ll " n B.5 "Saure Lappen",. 
A.l3 " " B~r5 "Amerikansk filet". 
osv. 
Bedrifter med kjØlemaskiner (fryserier) benytter vesentlig 
etterbehandlingsmetodene under B.l og B.2, men fremstiller også 
unntaksvis prodill~ter fra de andre vanlige kombinasjoner, 
Frysing av hel sild foregår ved lakefrysing, luftfrysing 
eller ved kontaktfrysing i blokker, Filet og melke fryses i blok-
ker formet av rammer eller bakker som innsettes i platefrysere. 
De vanlige fryseprosesser er såvidt kjent at en ikke finner 
grunn til å beskrive disse nærmere i denne rapport, men vil vise 
til ref. 6, 7 og 12 i litterat~rfortegnelsen. 
Fremstilling av saltet hel sild (spekesild A.l-B,3) foregår 
i betydelig mindre målestokk enn tidligere og bestrebelser på å 
mekanisere fremstillingen ev dette produktet har etter hvert tapt 
sin betydning fØr noen større rasjonaliseringstiltak er blitt 
iverksatt o Fremstillingen vil derfor iklte bli nærmere omtalt i 
denne rapporten~ 
Ising av sild og filet kan foretas av bedrifter uten kjØle-
maskiner eller isfryserier ved at isen kjØpes fra spesialanlegg. 
Isen som benyttes var i de tilfeller en så knust blokkis, 
Til fremstilling av A.2 og 3 benyttes såkalte hodekappema-
skiner hvor silden legges på en transportør som trekker den forbi 
en roterende kniv i en slik stilling at hodet blir kappet av på 
den mest hensiktsmessige måte, dvs. med minst tap, Disse maskiner 
er også vanligvis uts~yrt med en magedrainnretning, som trekker 
ut tarmene som blir blottet ved avskjæring av hodet. Når denne 
operasjon ikke er ønskelig, kan magedrainnretningen vanligvis kop-
les ut. 
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Fileter ing, 
Produktene i gruppene A" 6-14 ltan alle produseres ved hjelp 
av sildefileteringsmaskiner, Fileter ing av sild a for hånd så en 
ikke noe sted og vil vel heller neppe være lønnsomt for så liten 
fisk som sild. De mest utbredte fileteringsmaskiner var fra tre 
fabrikanter, nemlig: A. Steinkopf Mek~ Verksted, Stavanger, Th, 
Klosters Eftfc: Stavanger og Nordischer Maschinenbau (Rud. Baader) 1 
Lfibeck, En så også en maskin fra Valstrøm Fabrikker, GØteborg. 
Dessuten introduserer det kjente firma: Arenco A/B, Stockholm, 
en ny maskin i år. 
Av de nevnte maskiner er de norske de enkleste og billigste 
mens maskinene fra "Baader" og "Arenco" er en god del mer raffiner-
te og derfor også adskillig dyrere, En kortfattet beskrivelse av 
prinsippene for disse maskinene skal gis senere i rapporten. 
Et felles trekk for alle fileteringsmaskinene er at de kan 
innstilles til produksjon av filetene enkeltvis, dvs. to fileter 
pr. sild eller sammenhengende i ryggen (flekket, som i det etter-
fØlgende vil bli kalt dobbeltfilet) og dessuten kan maskinene inn-
stilles så sidebeina enten blir utskåret (beinfri filet) eller 
gjenstår (filet med bein). De fire mulige måter å skjære fileten 
på er da også vanlig forekommende alt etter det spesielle marked 
og kundenes krav. 
Rogn og melke. 
Foruten å skjære silda til filet vil fileteringsmaskinene 
i en separat renne også fjerne rogn og melke fra gytesild. Melken 
blir i alle tilfeller anvendt mens rognen for det meste går til av-
fall. I den rette modningstid blir endel rogn nyttet til eksport-
artikkelen til Japan såkalt "ICazunoko", ref. 11. 
Ønskes silda bare splittet og renset ("dressing") uten å 
skjære den til filet? kan dette utføres med fileteringsmaskinene 
ved å fjerne filetutskjær.knivene. Buken blir i dette tilfelle opp-
sprettet og mageinnholdet (inkl. rogn og melke) fjernet. I denne 
forbindelse kan det nevnes at ved Alnæs Canning Co., Kristiansund 
N, er det blitt utviklet en splittemaskin for oppspretting av bu-
ken og fjerning av bukinnholdet på sild, Maskinen er enkel og 
utfører operasjonen uten skade på rogn og melke. En rekke på 15 
maskiner var oppstilt ved fabrikken. Såvidt en forsto blir ma-
skinene ikke fremstilt for salg til andre. 
Til separering av melke fra rogn eller eventuelt rogn og 
melke hver for seg fra en liten del avfall benyttes vanlig to kvin-
ner pr. fileteringsmaskin. Stoffet som skal skilles bres da oftest 
ut på et bord og de adskilte produkter s.kyves gjerne over .kanten 
på bordet i en kasse eller lignende eller bordet kan være utstyrt 
med huller ned til renner eller skuffer. Separeringen kan også 
foregå på en langsomt løpende beltetransportør som da samtidig 
foretar transporten fra fileteringsmaskinen. 
Ved separering av bare melke fra rogn og avfall skulle det 
la seg gjØre å utføre dette med bare en person pr. maskin, i alle 
fall for de norske fileteringsmaskinene med en kapasitet på 70-80 
sild pr. minutt. En kan da foreta utrensingen på et skråbrett fra 
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selve maskinen og med et passende redskap skyve melken over den 
eno kanten a~ brettet og rogn og avfall over den andre. 
En sådan utrensing så en benyttet ved en av de besølrte an-
legg som hadde en Steinkopf fileteringsmaskin. 
Avløp fra. fileteringsmaskinene. 
. Ti1 transport av alle produktene fra en fileteringsmaskin 
kan ben~ttes beltet~ansportø~er, nettingtransportører og enklest 
bare et mottakska~ som bæres eller kjØres bort, Mottakskaret for 
filetene kan også være et vaskekar hvorfra filetene enten hoves 
opp eller lØftes med nettingtransportør som vist på fig. 9, 
Den mest rasjonelle transportmetode synes å være brwten av 
strømmende vann i renner eller lukkete rør. Dette kan eventuelt 
benyttes for filet, rogn, melke og avfallet. Ved å nytte fersk-
vann vil file ten også samtidig bli · vas.ket endel, men bør alli.ke-
vel gå til vaskekar. 
Fremstilling av spesialbehandlete produkter. 
Ved fremstilling av epesialbehandlet filet (eddik- og salt-
behandlet) enten det tyske produkt "Saure Lappen" eller G.meri.kansk 
filet, vil en ha hØve til å nytte mekaniserte metoder til dosering 
av lake osvo Den enkleste fremgangsmåte (minst mekaniserte) ved 
lakebehandlingen, og som ble benyttet ved en rekke anlegg, er å 
brwte to lakekar vekselvis slik at det ene kar får en fylling med 
ferdig lake og derpå fylles med filet mens det andre karet tømmes. 
Tømmingen foregår vanlig med hov og fileten går videre til et mod-
ningsbad som enten kan være et større !car eller tønner. En mer 
rasjonell metode er å fylle bestemte blandinger direkte på tønner 
som så får lokket satt på og rullet hvorpå fileten lagres inntil 
den er moden og derpå ompakkes på tønner og eventuelt skinnes. 
Fremgangsmåten for fremstilling av disse spesialproduktene 
vil såvidt kjent bli beskrevet i rapporter fra Statens Sildkontroll. 
Fig. 9 viser skjematisk gangen i en rasjonell fremstillingsmetode 
for spesialprodukter. 
Skinning av sildefilet foretas alltid for hånd. Såvidt en 
kjenner til lar det seg ikke gjØre å skinne sild med maskiner. Et 
forsøk utført med Baader skinnemaskin var i alle fall mislykket, 
antakelig fordi skinnet er for tynt. Til håndskinning av spesial-
behandlet filet benyttes gjerne kvinner. Det ble oppgitt at hver 
vanligvis kan sl-tinne 2, 5-3 tønner pr. 81/z times skift. 
Hodekapping og magedraging. 
En annen bearbeidingamaskin som benyttes i større utstrek-
ning er som nevnt ovenfor en maskin til avkapping av hodet på sil-
da o~ da vanlig utstyrt med en innretning til å magedra silda dvs. 
uttrekk av mageinnholdet (tarmene) uten å ta med rogn og melke. 
Denne innretning .kan vanligvis settes ut av funksjon dersom mage-
draging i forbindelse med hodekapping ikke er Ønskelig (som f.eks. 
for vintersild). 
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Den mest alminnelig forel{ommende hodeltappemaskin utstyrt 
med magedrainnretning er fremstilt av Arenco A/B (fig. 20). En 
norsk type med samme egenskaper er fremstilt av Askvik SØnner, 
Hagavik pr. Bergen, under merket Hu-De (fig. 21). Denne maskin 
ble ild~e sett anvendt for storsild, men er med hell benyttet for 
Islandssild ombord i fiskebåtene. 
En svensk maskin med sylindrisk form og vertikale lommer 
fremstilt av Sill- och Fiskmaskiner, ·Gøteborg, så en også et par 
stykker av, Denne maskin har også v.ært benyttet på Islandsfisket. 
Dessuten så en endel enkle maskiner uten magedrainnretning hvorav 
en fremstilt av Maskinthor A/8 1 Bergene 
En så også noen tilfeller av at utrangerte norske filete-
ringsmaskiner var omgjort til hodekappemaskiner (uten magedraging). 
Ved en hermetikkfabrikk så en også en eldre amerikansk ho-
dekappemaskin med magedrainnretning (fabrikant ikke kjent) som var 
innrettet som to maskiner med felles drift og fikk derved høy ka-
pasitet (300 sild/min.). X denne forbindelse bør omtales at 
Baader, LUbeck, har til utprØving en ny type sorteringsmasftin hvor 
hver av de sorterte grupper sild om ønskes kan hodekappes og even-
tuelt magedras idet de faller ut av maskinen. En uttømmende rap-
port om denne maskin kunne en ikke få, da prøvene ble foretatt så 
sent at fersk sild vanskelig kunne skaffes. 
Ganemaskiner. 
SkjØnt en så en slik maskin ved en bedrift, blo den ikke 
observert anvendt for storsild. For NordsjØsild har imidlertid 
masltiner fremstilt av Arene o A/B vært kjent i en rekke år. Samme 
firma har nylig sendt ut en ny forbedret modell av maskinen som 
har vært rosende omtalt. 
Med denne oversikt over hvilke bearbeidingsmaskiner som 
blir benyttet, skal en gå over til å beskrive de vanlige ledd sil-
da må passere fra leveringsbåtene til bearbeidingsmaskinen. 
Lossing. 
Lossing av fiskebåter og fØringsbåter bØr foregå hurtigst 
mulig for å unngå kostbar venting. Samtidig bØr silda behandles 
så skånsomt som mulig for å unngå skader som gir tap, da produk-
ter til mat bØr være feilfrie. Den losseanordning som synes best 
å tilfredsstille disse krav er kran med grabb som slipper silda i 
en trakt over et hektoliter-måleapparat (halvautomatisk elektrisk 
drevet eller enkelt mekanisk med manuell utløsning). Grabben har 
rettkantet kjeft som er utstyrt med stoppeknaster så den ikke kan 
lukkes helt, men gir en åpning på ca. 4 cm i lukket stillinge 
Ved lØftets begynnelse faller endel sild gjennom åpningen 
men resten kiler seg snart fast, En liten del av silda (anslått 
til 1-3 %) vil allikevel bli skadet ved overklipping eller klem-
ming. 
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Vanlig kapasitet av slik lossing er ca. 250 hl pr. ti~e. 
En mer primitiv måte å losse på er å fylle silda direkte i et hek-
toliter-mål og heise dette på land. Skadene på silda vil her bli 
mindre, men kapasiteten vil også bli betydelig mindre enn med 
grabb, som vanligvis tar ca. 5 hl av gangen. 
Lagring av silda. 
De fleste bedrifter mener at silda helst ikke bør lagres 
mer enn ett dØgn fØr den blir videre opparbeidet, og hvor silda 
blir lagret i binger er kapasiteten av disse avpasset deretter. 
Erfaring med fileteringsmaskiner viser imidlertid at det er let~ 
tere å skjære dagsgammel sild enn helt fersk og enkelte bedrifter 
sØrger da for at silda får en viss lagertid fØr den skjæres. Lag-
ringshØyden i binger bØr iklre være for stor for å unngå at silda 
blir klemt. En meters hØyde anses vanligvis som passende. Unn-
taksvis så en silolagring på cas 2 m hØyde. 
Endel bedrifter benytter ikke binge, dels fordi et passende 
sted med fall til maskinen vanskelig kan skaffes og dels fordi lag-
ring i kasser eller tønner gir lavere lagringshØyde. Hvor passen-
de binger kan anvendes vil dette bli det mest rasjonelle 7 spesielt 
hvor bingene kan legges hØyere enn maskinene så tilførselen kan 
foregå ved at silda faller gjennom renner med tilførselsluker. 
Vasking av silda. 
En god vasking av silda for å fjerne risp og slim synes å 
være alminnelig gjennomført spesielt hvor fileteringsmaskiner an-
vendes, da dette vil hindre risp fra å klebe til knivene og derved 
hindre god skjæring. Spesielt synes dette å være viktig hvor kni-
vene er av rustfritt stål hvor en skarp egg er vanskeligere å ved-
likeholde enn for vanlig knivstål. Vaskingen blir da ofte fore-
tatt to ganger fØr silda når frem til mas.kinene. FØrste vasl{ing 
foretas oftest under lossing ved at silda faller fra målet ned i 
en vaskekum hvorfra en netting- eller beltetransportør bringer den 
videre til bingene eller annen lagring. En vanndusj kan også an-
bringes over transportøren. 
Etter lagringen tømmes silda vanligvis ned i en tilsvarende 
vasltekum hvorfra den transport er es til bearbeidingsmaskinene. Her 
blir den lagret i et grunnt lagertrau (av tre eller aluminium), 
slik at den lett kan nås av den som mater maskinene. Fig. l, 2, 
3 og 4 viser skjematisk forskjellige arrangement av transporten 
fra båt til bearbeidingsmaskin. 
Oppsamling av risp. 
Rispen som samler seg i vaskekummene er det vanlig å ta va-
re på for salg til fremstilling av perleessens (guanin). Vannet 
i vasketankene punpes da vanlig over til en risp-sanletank hvorfra 
vannet avsiles over en sil. 
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Mating av bearbeidingsmaskiner. 
Ved instituttet vil det bli foretatt forsøk med å finne 
frem til en automatisk mateanordning for sildebearbeidingsmaskiner 
(f.eks. fileteringsmaskiner) basert på erfaring hØstet ved utvik-
ling av en sorteringsmaskin. InnfØringen av silda (matingen) til 
fileteringsma~.kiner o.l. har derfor vært gjenstand for spesiell 
oppmerksomhet.· 
Mating av silda til fileteringsmaskiner. 
Mating av silda til fileteringsmaskiner foregår ved at en 
eller to personer trekker silda fra et brett eller trau, vender 
hodet og buken i en bestemt retning og legger den på en transpor-
tør som bringer den forbi knivene for hode- og haleavkapping og 
derfra videre inn i fileteringsrekken. 
På de omtalte to typer av norske fileteringsmaskiner må en 
og en sild legges på et stillestående underlag hvorigjennom løper 
en kjedetransportør utstyrt med medbringere med bestemte ~ellomrom. 
Disse medbringere griper da silda som venter på underlaget hvorpå 
de neste sild må plaseres i takt med hastigheten av medbringerne 
som er 70-80 sild pr. ~in. Matingen på disse maskiner kan da bare 
utføres av en person og kapasiteten er således begrenset av med-
bringerhastigheten og dermed matehastigheten. Med denne hastighet 
blir allikevel materens arbeide anstrengende og en ser da ofte en 
ekstra person ved hvert matebrett for tilrettelegging av silda for 
materen. På de omtalte maskiner legges hodet til venstre og buken 
på silda forover i transportørens bevegelsesretning som vist på 
fig. 5. 
De omtalte utenlandske maskiner (Baader og nå også Arenco) 
benytter en tilfØrselstransportør med båser for silda. Denne ord~ 
ning tillater bruk av to personer til mating samtidig. Disse trek-
ker da silda med hodet først inn i "båsene" fra et råstofftrau som 
er plasert på d9n andre siden av transportøren som vist på fig. 6. 
Baader-maskinen har to hastigheter som gir 100 og 120 sild pr. min. 
Arenco-maskinen har utskiftbare transportører hvor bredden på bå-
sene varierer etter størrelsen på silda som skal behandles. Med 
samme lineære hastighet på transportøren vil det da for småsild 
bli plass til flere sild pr. meter og kapasiteten varierer således 
fra ca. 110 pr. min. for storsild til ca. 150 pr. min. for den 
minste størrelsen. 
Matingen av disse maskiner er også et trettende arbeide og 
det er vanlig at materne (vanlig kvinner) blir avløst etter noen 
timers forløp enten ved å gå til annet passende arbeide eller ved 
at en person av et lag på tre, hviler en bestemt tid. De norske 
maskiner krever altså minst en person til mating 1 fortrinnsvis to, 
og Baader og Arenco-maskinene krever ~inst 2 personer, vanlig 3, 
Det er mulig å vedlikeholde mating med to personer hvis disse pe-
riodevis blir ombyttet med de to som renser rogn og melke. 
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Mating av andre bearbeidingsmaskiner~ 
Mateanordningen vist på fig~ 6 for fileteringsnaskiner er 
også benyttet for endel andre maskiner da anordningen gir hØve til 
å benytte mer enn en person til mating. Prinsippet er således be-
nyttet på Arenco-r.1asl~iner, både for fileteringsmas.kiner, hodekap-
pemaskiner og ganemaskiner. Det sacme gjelder Bu-De hodekappeoa-
skinen. På hodekappemaskinene er kapasiteten satt til ca. 200 
sild pr. min. antakelig med tanke på å benytte tre personer til 
matingen. Dette har en imidlertid ikke sett anvendt. 
Matingen til de sylindriske maskiner som dreier seg om en 
vertikal akse (så som hodekappemaskinen fra Sill- och Fiskemaski-
ner A/B og den nye Baader sorterings- og hodekappemaskinen) blir 
forskjellig fra de omtalte ved at materne samler seg om den sylin-
driske del, og fra et passende reservoar mater silden med hodet 
først ned i en vertikal lomme og bwten vendt i en bestemt retningg. 
Baader-maskinen har et reservoar i midten mens de observerte eksem-
plarer av den andre maskinen hadde av eieren fått påsatt ringfor-
mete reservoarer utenpå den stillestående kapsel på sylinderen, 
henholdsvis vist på fig. 7 og 8 hvor matingen er vist som en fore-
stiller seg at den blir utført. Ingen av disse oaskiner var i 
full produksjon da de ble inspisert. Begge disse naskiner har 
også en kapasitet på ca. 200 sild pr. min .• 
Transportører. 
De aller fleste transportører for sild og filet benyttet 
et belte av vevet nettingduk med masker fra ca. 3-10 mm som ble 
beveget av tromler av jern. Tråden i duken var i de fleste til-
feller galvanisert stål. X noen få tilfeller ble det benyttet 
rustfritt stål begrenset av prisen som er blitt antydet til om-
kring kr. 150-200 pr. meter. Da nettingtransportørene ofte hadde 
en stigningsvinlb:.el opptil ca. 35° (spesielt hvor sild og filet 
skulle transporteres ut av vaskekar) ble nettingen utstyrt med 
medbringervinkler. For lengre strekninger så en også anvendt en 
god del gummibeltetransportører. Hvor disse hadde stigning ble 
de utstyrt med medbringere av tre eller jern. Ved et høve så en 
anvendt en gummitransportør med c~. 60 mm hØye medbringere i en 
vinkel nær 45°. Dette viste seg imidlertid å v.ære for steilt og 
mesteparten av silda seilte tilbake igjen slik at en forholdsvis 
langsom rytme av tilførsel kunne opprettholdes med trillebører. 
En så også transportører med metallkorger hengende på to kjeder. 
Korgene var av rustfritt stål og meget tiltalende. 
Hvor produktene fra fileteringsmaskiner skulle transporte-
res videre ble for det meste benyttet renner eller rør med vann-
strøm og fall til transportstedet. 
Sluser og luker. 
UtlØp fra binger, renner, siloer o.l. som periodevis av-
stenges, må utføres slik at silda blir minst mulig skadd. Det 
vanlige er da at lukene og rennene utføres av tre hvor en ikke 
får så skarpe kanter at silda blir skadd når strømmes må stoppes. 
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RØking av sildeprodukter. 
En har besett endel røkerier for sild, men har ikke gjort 
noen anstrengelse for å kunne få en full oversikt over denne til-
virkingsmåteo Generelt har en fått inntrykk av at bedrifter som 
bare til virker sildeprodUl-ttene til røkte pr.odultter for det meste 
benytter de eldre typer av sjaktovrier hvor silda eller fileten 
blir opphengt på lister i et sjaktlignende rom og hvor det på gul-
vet blir tent en sagfli.svarme som så blir dekket med sagmo og luft-
tilførselen regulert så forbrenningen foregår med lite luft og 
stor røkutvikling Q Både tørltingen og rØltingen av produktet blir 
da foretatt med samme varme!~ilde. 
Bedrifter som hermetikkfabrikker, enkelte fryserier o.l. 
har gjerne mer moderniserte røkeovner hvor produktene fØres mer 
eller mindre kontinuerlig igjennom. Endel kjente konstruksjoner 
av slike ovner er Kværner-ovnen og Sterner-ovnen (ref. 1-5),. 
Disse kan da fyres med flis og ved (vanligvis eik) eller oppvar-
mingen til tørkeprosessen kan foretas fra andre varmekilder som 
oljefyring, elektris.k damp med tilsats av rØk fra en spesiell røk-
fremstillero 
Den eldre røkemetode anses for å gi et bedre produkt enn 
fra de mekaniserte prosesser. 
Utviklingen vil sikkert gå i retning av mekaniserte (ar-
beidsbepsarende) metoder og produktene vil da når de gamle meto-
der går ut, antakelig betra.ktes som fullgode når sannnenliltnings-
grunnlaget faller borto 
Arbeidsprinsipp ?ed bearbeidingsmaskinere 
Fileteringsmaskiner. 
Som nevnt tidligere og illustrert på fig. 5 og 6 foregår 
tilførselen (matingen) til de mest kjente sildefileteringsmaskiner 
etter to noe iorskjellige prinsipper~ På fig. 10-14 er vist skje-
ma tislt hva som foregår med silda på innføringsdelen av alle silde-
fileteringsmaskiner omtalt i denne rapporten. 
Som vist på figo 5 kan matingen til maskinene vist på fig. 
10 og 11 bare foretas med en person (eventuelt med hjelper), det 
samme gjelder også for mas.kin vist på fig. 15. 
Maskinene på fig. 12, 13 og 14 kan benytte 2 personer. En 
forstår det som hastigheten på selve fileteringsanordningene ikke 
bØr gå hurtigere enn nå (maks. ca~ 120 pr. min. for storsild) og 
matingen vil således være begrenset til to personer for selve til-
retteleggingen på transportøreno 
Et felles trekk for alle fileteringsmaskinene er at silda 
for hodet og halen lhappet.vod fremfØringen på matetransportøren, 
hvorfra den faller med buken fØrst (nedover) ned i selve bearbei-
dingsoppstillingen hvor silda blir ført med hodeenden først i 
rett vinkel til matefrmmføringen. (En ser her bort fra tidligere 
Baader-modeller hvor bearbeidingsrekken ble arrangert omkring en 
verti.kal aksel) o 
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Ved avkapping av hode og hale på silda vil der i fØrste 
rekke molde seg problemet med å redusere de avkappete deler mest 
mulig for at utbyttet skal bli størst mulig. Enkelte unntak fra 
denne regel finner en f o eks. ved hermeti.kkfabri.kker hvor filetene 
skal nedlegges i bokser (foeks, kippers) og hvor det ønskes en be-
stemt lengde og aen beste del av silda uansett om avfallmengden 
blir hØy. 
Fige 10 viser en maskin som passer godt til det sist nevnte 
krav da ltnivene her har en bestemt .avstand og silda ikke forflyt-
tes i lengderetningene For ikke å få uforholdsmessig stort tap 
bør da knivavstanden v.ære noenlunde i forhold til sildestørrelsen. 
Figo 11 viser et prinsipp hvor det er tatt hensyn til redu-
sering av tapet ved at halen kappes fØrst etter øyemål og silda 
deretter blir forskjØvet automatisk i lengderetningen inntil hodet 
slår an mot en innregulert plate som måler avstanden mellom snuten 
og hodeavskjæringskniven. 
På fig. 12, 13 og 14 er vist hvordan måling av både hode-
lengde og haleavskjæringen foregår automatisk idet hodet avskjæres 
fØrst og lengden på hodeavskjæringen blir bestemt av fiskens tyk-
kelsee Deretter blir silda forskjøvet i lengderetningen inntil 
den kileformete halen stoppes i en spalte slik at halen vil bli 
skåret av på et sted hvor tykkelsen er omtrent ens for all sild, 
Maskinen vist på fig. 15 skjærer bare av hodet. Da det såvidt 
vites finnes bare 2 eksemplarer av denne maskinen her i landet, 
og den forelØpig er belemret med noen svakheter ved bearbeiding 
av storsild, vil en her nøye seg med å nevne at prinsippet har 
stor likhet med de norske masl{iner unntatt at "plogen" som vil 
bli nevnt senere, er roterende mens de norske har fast plog på 
en fjærende armo 
Fileteringsprinsippet~ er 
I alle de omtalte fileteringsmas.kin/vil silda gå gjennom 
tre hovedtrinn i arbeidsprosessen etter hode- og haleavskjæringen. 
l. Buken blir sprettet opp. 2~ Mageinnholdet inklusiv eventuell 
rogn eller melke blir fjernet med en ploglignende innretning. 3~ 
Med en passende støtte i bukhulen blir filetene skåret ut i ett 
snitt av et par skråttstillete kniver. 
FØringen av silda gjennom disse arbeidsprosesser foregår 
ved at den faller ned mellom to belter eller kjeder som har gripe-
knaster som trykker på begge sider av silda. Ved Baader-maskinen 
blir fØringen overtatt av et belte som griper ryggen (fig. 16), 
mens de øvrige maskintyper benytter dobbeltbeltet helt igjennom 
alle trinnc. 
Trinn le llpning av bukhulen foregår nå ved alle typer ved 
at et snitt blir skåret tvers over buken så bulthulen åpnes. Ved 
tidligere modeller av Baader-maskiner ble snittet foretatt med to 
parallelle kniver om en horisontal aksel. Da knivene her vil ha 
lett for å skjære i mellten eller rognen, er prinsippet forlatt til 
fordel for det ovenfor omtalte (fig. 16). Den siste modellen pas-
ser derfor nå godt for norsk vintersild. 
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Baader- og Arenco-maskinene har en automatisk regulering 
av buksnittets posisjon i forhold til bredden av silda eller snit-
tet får en noenlunde bestemt avstand fra bukens dypeste punltt, 
fig, 16 og 17(1 
Steinkopf~ og Kloster-maskinene figc 18 og 19 1 synes å opp-
nå det samme ved at silda blir trykket nedover en skråttstillet 
fØring idet den passerer kniven. 
Trinn 2o Idet buken blir sprettet opp vil innholdet begyn-
ne å gli uto Hel utrensing blir så foretatt av et organ som pløy-
er igjennoM bukhulen og river tarmene løs fra gattboret samt river 
ut rogn eller melke~ 
Plogen er roterende på Baader- og Arenco-maskinene (figs 
16 og 17) samt på Valstrøm-maskinen (ikke vist) mens Steinkopf-
og KldSter-maskinene har ~n plog som er festet til en fjærende 
arm og på dotte vis skraper bukhulen. En har fått inntrykk av at 
dette er like Gffektivt som på de mere kompliserte l~onstruksjoner. 
Trinn 3o Utskjæringen av filet fra ryggbein og sidebein 
foregår som vist på figurene 16 1 17, 18 og 19 ved at silda blir 
fØrt over et trekantformet underlag (med spissen opp) og den pas-
serer et par skråttstillete roterende kniver som etter sin juste-
ring mot underlaget enten skjærer filetene løs fra sidebeina sam-
tidig som det skjærer et dypere snitt langs ryggbeinet eller kni-
vene kan ha tilstrekkelig avstand fra underlaget til at sidebeina 
blir stående igjen på fileteno Baader- og Arenco-maskinene skjæ-
rer filetene sli.k at de henger sammen i ryggen (flekker) hvoretter 
de passerer en l~niv som deler dobbel tfileten i to enltel te. Når 
filetene Øns.kes sammenhengende fjernes delekniven fra maskinen. 
Ved Steinl{opf··~ og Kloster-masltinene derimot l{an en få dobbel tfilet 
eller enkelt alt etter stillingen av et trykkorgan (hjul) over 
knivene o 
Utbytte av fil~~ 
En har gjort fors~t på å få en oversikt over utbyttet av 
filet fra hel sild ved de forskjellige maskintyper~ Men skal 
dette ha noen verdi må resultatene direkte kunne sammenliknes og 
det .kan en først gjØre når mas.ltinene kjØres med samme råstoff. 
Her i landet finnes intet sted hvor alle maskintyper er samlet og 
en sådan sammenligning fra forsl~jellige steder vil derfor ha li ten 
verdiQ Silda vil nemlig variere fra sted til sted og tidspunkt 
til tidspunkt i sin sammensetning av filet (fiskeltjØtt) rogn og 
melkeo Dessuten finner en at de forskjellige maskintyper er inn-
stilt på forskjellig prodlli~t så som dobbeltfilet, enkeltfilet med 
eller uten sidebein og dette har selvsagt bidratt til å vanskelig-
gjøre en oversikto En har allikevel i tabell 2 satt opp endel re-
sultater fra veieprøver ved de 4 omtalte fileteringsmaskiner og 
dessuten gitt endel meddelte resultater som ikke er blitt kontrol-
lert. Tabell 2 bØr tas med det ytterste forbehold av årsaker 
forklart ovenfor~ 
- 12 -
Driftssikkerhet av fileteringsmaskinene. 
Ut fra de korte besøk avlagt ved de forskjellige bedrifter 
er det umulig å uttale seg om driftssikkerheten ved fileteringsma-
sltinene, ens!tjØnt en sådan oversikt ville være meget Ønskelig• 
En kan derfor bare gjøre seg opp en mening om dette basert på ut-
talelser på stedene. Imidlertid vil heller ikke dette ha noen 
større verdi da behandlingen av maskinene er meget forskjellig og 
har en avgjØrende innflytelse på driftssikkerheten. En hadde høve 
til å iaktta diverse småfeil som oppsto ved alle typene av maski-
ner og disse ble hurtig rettet på med øvete folk. Baader 33 ma-
skinen er meget lett tilgjengelig, da hele driften for ryggfrem-
fØringsbeltet kan svinges opp og derved vil blottlegge arbeids-
plassene ved de forskjellige trinn. 
Arenco-maskinen hadde konstruktøren selv til innstilling 
og demonstrasjon og i dette tilfelle kan en selvsagt ikke få noe 
inntrykk av driftssikkerheten. Maskinen ga imidlertid et godt og 
tilforlatelig inntrykk og produserte en meget pen filet fra stor-
sild. 
Med omsyn til Valstrøm-masl~inen har den en opplagt svakhet 
i fremføringsbeltene som er av gummi og ikke holder silda tilstrek-
ltelig sikkert på plass gjennom de forskjellige arbeidstrinn. For 
småsild (strømming} sies den å arbeide pålitelig~ Om denne maski-
nen er det for øvrig å si at den har en tiltalende utførelse med 
de fleste deler utført i rustfritt stål og plast. 
Steinkopf-maskinen er den billigste i innkjØp og synes å 
arbeide ganske sikkert med unntak av tilfeldige oppstoppinger spe-
sielt foran det siste knivpar. Maskinen bØr holdes godt ma~ for 
bekyttelse mot rust, 
Kloster-æaskinen har endel mere rustbeskyttelse enn Stein-
kopf-maskinen ved bruk av rustfritt stål og metallisering. Denne 
maskinen synes også å arbeide ganske sikkert med samme tilfeldige 
unnta.k som for Steinkopf-maskinen. Ved en sammenlil~ning som ble 
foretatt mellom Steinkopf- og Kloster-maskinene for produltsjon av 
enltel tfilet med bein fra NordsjØsild arbeidet bare Kloster-maski-
nen tilfredsstillende. Det har vært opplyst at Baader-maskinen 
arbeider helt sikkert med NordsjØsild. Det samme burde en kunne 
vente av Arenco-maskinen, da den etter brosjyren skal kunne arbei-
de med sild helt ned til 15-30 stk. pr. kg. Dette har en imidler-
tid ikke hatt høve til å se. 
Fileteringsmaskinene kan altså gi fØlgende produkter alt 
etter innstilling og eventuell demontering av kniver etc.: Enkelt-
og dobbeltfilet med og uten bein samt renset sild (uten utskjæring 
av filet). Det siste produkt kan også ved Arenco-maskinen opp-
skjæres videre på tvers ved påsetting av et tilleggsapparat. 
Hodekappemasl{;iner. 
Som nevnt tidligere består hodekappemaskiner av en fremfør-
ingsinnretning (transportør) hvor silda legges med hodet og buken 
vendt i bestem~retninger og blir fØrt forbi en roterende kniv 
hvor hodet blir kappet av i en avstand fra en anslagsplate for 
snuten. Såvidt en ltjenner til er det ingen hodekappemaskiner på 
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markedet med automatisk innstilling av avstanden som bestemmer den 
avkappete lengde8 I de fleste tilfeller må det allikevel foretas 
en sortering fØr hodekappingen så det skulle bare være nødvendig 
å innstille den nevnte avstand for hver gruppe. Da det ofte fore-
kommer at silda skal magedras etter hodekappingen har de fleste 
maskiner påsatt en innretming som foretar dette. 
På fig. 20 og 21 er vist to typer hodekappemaskiner med ma-
gedrainnretning som har noenlunde ens matetransportør som mates 
etter samme prinsipp som vist på fig. 6. Transportøren består av 
"båser" som er festet på .kjeder og "båsene" er delt med en egen 
avdeling for hodet så kniven kan passere imellom. 
Magedrainnretningen vist på fig. 20 består av et roterende 
hjul med eker som hver har en buet plate som klemmer ned på hver 
sild etter som de passerer, Herved vil endel av mageinnholdet 
(tarmen) stikke ut av den avskårne åpningen og gripes mellom et 
par tannhjul som står i nær kontakt med silda. 
Magedrainnretningen på fig. 21 består av et roterende hjul 
med åpninger som står i forbindelse med en vakuumpumpe. Ved frem-
fØringen vil hver sild få den avskårne flate i kontakt med åpnin-
gen i hjulet og mageinnholdet vil suges ut· med va.kuumpumpen. 
Denne magedrainnretningen er meget effektiv og egner seg godt for 
Islandssild (med stort mageinnhold) hvor behandlingen foregår om-
bord i fis.kebåter. Den samme masltinen med magedrainnretningen 
satt ut av funltsjon kan da også benyttes på land for vintersild, 
Begge disse maskiner har en maksimalkapasitet på 200 sild 
pr. min. og benytter 2 personer til matingen. 
Den tidligere omtalte sylindriske hodekappemaskinen fra 
Sill- o~h Fiskmaskiner A/B og hvor matingen er antydet på fig. 8 
får silden matet ned i vertikale lommer. Hodet blir kappet med 
en roterende l~niv som står rett mot en stillestående kniv. Ved 
fremfØringen forbi knivene blir også hodet grepet ved at snuten 
faller ned i fordypninger i et roterende hjul. Etter at hodet er 
avkappet vil mageinnholdet sige noe ned av tyngden og blir da lett 
grepet av gummitannhjul som trekker tarmene ut. Et ekstra sett 
tannhjul er plasert etter disse for å være sikker på at mageinn-
holdet blir fjernet skikkelig. Kniven er vannspylt, men vannet 
kan ikke trenge inn i snittflaten (må ikke forekomme) på grunn av 
sildæ stilling. Denne maskinen kan også benyttes ombord i fiske-
båter og på land etter som det passer. 
Fra Baader har en foruten den tidligere nevnte kombinerte 
sorterings- og hodekappemaskin sett forskjellige typer av hodekap-
pemaskiner under utprøving blant annet på Islandsfiske. Såvidt 
en kjenner til er ingen av disse i produksjon. 
Av enkle hodekappemaskiner uten magedrainnretning har en 
sett endel primitive typer som ikke arbeidet helt godt og derfor 
ikke vil bli beskrevet her. En har også som nevnt tidligere sett 
noen eldre typer av Kloster- og Steiru{opf-fileteringsmaskiner som 
var omgjort til hodekappemaskiner. Kapasiteten blir i disse til-
feller bare 70-80 sild pr. min. 
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En enkel maskin fra Maskinthor som synes å arbeide tilfreds-
stillende er vist sltjema tisk på fig. 22 og består av en .konisk 
tro~nel av aluminium som roterer om en horisontal aksel. På trom-
melen er det rundt omkretsen plasert renner hvor silda legges. 
Et spor er utskåret rundt periferien for å gi klaring for den ro-
terende kniven for hodeavkappingen. Trommelen kan mates av bare 
en person og maksimalkapasiteten (alle rom fulle) var cae 140 sild 
pr. min. (som viser seg å være for mye for en person). 
Ganemaskine:r. 
Ganemaskiner har en ikke sett benyttet for vintersild, men 
derimot for NordsjØsild. Disse maskiner var fra Arenco A/B som i 
flere år har hatt en type med sakslignende grep i sildeganen og 
utrykking av gjeller ned fasthengende tarmkanaler. I 1960 kom fa-
brikken med en nyere type som arbeider etter et annet mer effek-
tivt og pålitelig prinsipp. Silda blir her på samme måte som 
vist på fig, 6 (og beskrevet for maskinene på fig. 20 og 21) matet 
av to personer inn på en transportør med båser ~ed hodet først 
(mot materne) og ryggen opp. En fjær i hver bås hjelper til å 
holde silda på plass, Transportøren er delt på langs med en sær-
skilt avdeling for hodet. Silda passerer en skråttstillet rote-
rende kniv som gjØr et innsnitt i ganen nedenfra. Samtidig blir 
ganen tredd inn på en roterende tein med skrugjenger og tiltaken-
de diameter som tvinger hodet bakover og blotter åpningen for ma-
gedragingen som foregår på .kjent måte ved at snittet kommer i .kon-
takt med to hurtigroterende tannhjul, En beskrivelse av maskinens 
prinsipp vil en finne i norsk patent nr. 89439 kl. 53 m~ En kjen-
ner ikke til andre firmaer som fremstiller ganemaskiner. 
Sluttmerknad. 
Da det er en mulighet for at vintersildfangsten fortsatt 
kan gå nedover, er det sannsynlig at tilvirking (filetering o.l.) 
av NordsjØsild vil Øke. En har derfor forsøkt å besvare spørsmål 
som vil .komme frem angående tilvir.kingsmaskiner for dette silde-
slag som er mindre enn vintersilden. 
Det er også sannsynlig at foredling av vintersilden til 
mer høyverdige produkter (f.eks. filet) vil Øke i de kommende år, 
Det vil da kunne tenkes at det vil bli en overproduksjon av 
de produkter som spesielt er omtalt i denne rapport og at en pro-
duksjonskontroll kanskje bØr iverksettes. I alle fall skulle en 
tro at det er behov for nye og flere foredlete produkter, 
Med tanke på en :rasjonell utnyttelse av silda har det slått 
en at så få forsØk blir gjort for utnyttelse av rognen. Utenom 
fremstilling av den japanske eksportartikkel Kazunoko, har en sett 
meget få forsøk på å nytte rognen som i overveiende grad har gått 
som avfall til Jfi.isl~::emelfabrikkene. En vil også peke på den mulig-
het som valtuumpak.king av sildeprodukter kan få, enskjønt en ikl~e 
hadde hØve til å se noen sådan pakkemetode anvendt. 
Pakkingen foregår her som kjent i gjennomsiktige plastposer 
som også eventuelt kan tåle koking, hvor disse i spesielle maski-
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ner evakueres (eventuelt fylles med nøytralgass) og igjensveises 
lufttett. 
Det vil også .kunne være behov for mer rasjonelle blandings-
anlegg for blanding og dosering av lake til spesialproduktenew 
Dersom den eldre velkjente fremstilling av saltet hel sild 
(spekesild) igjen skulle få større aktualitet enn nå, vil det være 
behov for mer rasjonelle saltematoder ved benyttelse av automatis* 
veie- og doseringsutstyr og større saltekummer osv. 
Bergen, mars 1961. 
Einar Bagge-Lund Erling Rongev;?er. 
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1 Spesial. og 
· Iset sild i kasser 




Frossen fi~&Lumelke- i Oiok.Ker 
Spes i a 
RØkt filet;- filet fra Ainæs Cann. 
Hermet. av melke 
filet til Bruu 
Spesial --Bi s-karpsal tet 







Dato Besøkt l Maskiner ( Produksjon 










l ff 1961 l 
l Baader 1960 
l lt 1961 
H-olmega-ar<r,- F-osna>våg-- ~-T r-steTD.kopf 
1 
Salting og spesia 
l Steinkopf hodekapp. 
esund- -- ~--2)--T-RØK.eanlegg, -etc. 
Vekt-er;- etc. 1 lsl.ng av s:tl.Cl :t ~asser 
-




Alvheim & Frostrøen, U1vesund 
Bergen Packing Co. A/S, Os 
United Sardine Factories, Bergen 
Bergen Fis.keind. 
Anf indsen & Co. , Bergen 
Se ovenfor 
" " 
" tt .. tf .. 
t1 u 
l Arenco fileteringsmaskin 
på prøve 
l Steinkopf 




2 Kv.ærner røkeovner, oljef. 
l Hofa generator 
l Sterner ? røkeovn 
l Baader ~ 
l Baader sortering+hodekapp 
1 
l Kloster 
Filet og melke til frysing 
Utbyttemåling 
Spesialprod. 
Utbyttemåling. Melke og rogn samt 
filet til røking og hermet. 
(m.bein) Kazunoko-prod. 
Filet til røking og hermet. 
salting av rogn & hermet. 
av mel.ke 
Filet u. bein dobbelt til frysing 
.Prøve 
- - - - -- . -- - -
1 Utbyttemål1.ng 
~r3-/3 ___ chr~ BjeTlana- &--co-:--, -s-=ra:vang-er- -- T-3 st-eirikop_f __ · - ~ --- ) Nordsjøsild til 
2 Kloster osv. t kippers . l 
--------------------------------------~---------------------------~----------------------------------
Tabell 2. Utbyttetall ved prodw~sjon av vintersild i forskjellige sildefileteringsmaskiner. 
(N. B. Under helt forskjellige tidspunkt og ·forhold). 
------~-----------~------~.------.. -----------------~-----------.-------1-------.. -------~ •.. -------.... ---------------
\ 
1
u o t ff i Fil$t % i Rogn og melke % Avfall % ~ n d j 
1.1L\.aS 0 ~ ; ~ ~ , ; IJ YrO • l 
1 Fileter~ngs ~1-mengde Dobbelt J Enk~l t Rogn !Melke iBlandet · !Totalt 1sammen }Merknader 
!j -mask1.n ved u/ ~ m/ .l u/ l m/ ren- l ren- t m/ Sporer ibl d t ~-lagt l 
1 
·prøve beinl bein} beint bein set \ set ~;noe sloi ! ane ~ % 1 
---.---t-----------~-------~-----1-----i .. · .. -----~---=- ----,.-----, .. ------- ------~----~--l· .. ,-----1--~=----------~-v . e l Arenco \ , r jl l : ; t 
eØ
1 
- !Kvalheim & f 50 kg l 49,6/ ! :. 1 !' ~ 18 ' ·~; 36 :103,6 l 
pr ver C ·r.rr .. 1 Ø l 1 l i · 1 ~ l o • lJ!a Y • l , l 1 . 1 i 1 
V 
. Steinkopf ------r .~~--- li lr--l l l 
ele- r . l 
røver B~rgen Pac- l 00 kg i t 56, 4 4, 61 5, 4 · ... . 31, 5 l 97, 9 l 
p kl ng Co. Os l l _ _ . _ ... . i 
V . 'l Kloster li l l ~ l l r l 
n~~~~r Anfindsen & 90 kg l !! i 48 l 1 19,2 0,88 33 11100,2 
I. Sønn, Bergen\ l , l l l l ~ 
l + 
r ~ 1 • s 1 
u . Baader 33 · l t ~ -ve1.e- · . , 
Ø l
·Bergen Fisk 7 kgl l 44,71 l · 
pr ver . d t . ~ 1 l i 1l..n us rJL ! ~ .1 r 
Opp- l Baader ca. 50if41-43 !l ~~ l l .-. 
lys- ' n . 55 ', ~ 
• l H 5CJJ ff ' l l n1n- ~ 1 . 
ger l " j ca. 45 i ;1 :: 
uten 1 u l i ca. 40 l :~: 
kon- l u 40-42 136-37 1 :. 
troll n ·, ·1.· 48 . 
" 48 ~ J ~ 
Steinkopf ca.50 i-~ '··· 
1
. t.~ Spesialbehandlet 
" J 45 l ;1 ·1 ,~ ferdigprodukt 
'li ~41-42 · f Uten skinn 
l 
Kloster J 1 l lca.35 l · ! j --l l " 
n l ~ lea. 50 .. g ·.~. f }Hermetikkfabrikk 
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